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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Aniage zur Herstellung von Keramikprodukten 

(§) Die Erfindung betrifft eine Aniage zur Herstellung von 
Keramikprodukten. Diese Aniage weist verfahrenstechni- 
sche Antagenteile, fertigungstechnische Aniagenteile und 
logistische Aniagenteile auf. Diese Aniagenteile sind mit- 
tels eines durchgangigen Automatisierungs- und Leit- 
technikkonzeptes miteinander verbunden. 
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Die Erfindung betxifft eine j?SI5ge zur Herstellung von 
Keramikprodukten, welche Anlage verfahrenstechnische 
Anlagenteile, fertigungstechnische Aniagenteile und logisti- 5 
sche Anlagenteile aufweist. 

In heutigen Aniagen erfolgt die Herstellung von Ziegeln, 
Mauersteinen oder anderen keramischen Produkten wie 
folgt: 

Das Rohmaterial wird in einer Lehmgrube abgebaut und mit 10 
Zusatzen wie Sagespanen, Styroporspanen und Sand ver- 
mischt und zu einer uniformen Masse verarbeitet. Diese 
wird einer Strangpresse zugefiihrt. 

Einc Schneideeinrichtung schneidet den Rohmatcrial- 
strang in gleiche Formlinge von Mauersteinen und Ziegeln. ts 
Diese Formlinge werden auf der NaSseite der Anlage auf 
Transportbandem der Setzanlage zugefiihrt, wo sie in be- 
stimmten Mustern auf Paletten gesetzt werden. 

Die verschiedenen produktspezifischen Sctzmuster ge- 
wahrleisten eine gleichmaBige Warmeverteilung wahrend 20 
des Trocken- und Brennvorganges. Die Paletten werden 
dann auf die Trocken wagen gestapelt und dem TVockner zu- 
gefuhrt, wo der Feuchtigkeitsgehalt des Materials reduziert 
wird. 

Nach dem Trocknen werden die Trockenwagen entladen 25 
und der Setzanlage auf der NaBseite wieder zugefiihrt. Das 
getrocknete Produkt wird auf der Trockenseite der Anlage 
von einer weiteren Setzanlage auf Ofen wagen geladen und 
zum Ofeneingang transportiert, wobei auch dabei die Sctz- 
muster eine wesentliche Rolle spielen. 30 

KemprozeB einer keramischen Produktionsanlage isl der 
kontinuierliche BrennprozeB im Tbnnelofen. Die Ofen wa- 
gen durchlaufen den Tunnelofen und damit ein fiir ein Pro- 
dukt spezifisches Temperaturprofil, welches die Schritte 
Vorheizen, Brennen und Abkiihlen umfaBt. Dabei werden 35 
Brenntemperaturen zwischen 800°C und 1500°C erreicht, 
wobei die Verweildauer im Ofen zwischen 30 und 100 Stun- 
den betragt. 

Nach dem Brennvorgang werden die Ofenwagen entla- 
den, das fertige Produkt palettiert, in Schrumpflfolie ver- 40 
packt und abtransportiert. Die leeren Ofenwagen werden zur 
Setzanlage auf der Trockenseite zuriicktransportiert. 

Bei der Automatisierung von keramischen Produktions- 
anlagen ireffen Anforderungen aus der Verfahrenstechnik, 
der Fertigungstechnik und der Logistik zusammen. In den 45 
verfahrenstechnischen Kemprozessen, wie Trocknen und 
Brennen, geht es vorwiegend um die Regelung von verfah- 
renstechnischen GroBen, wie Temperatur, Druck und 
Feuchte, um eine Handhabung groBer Mengengeruste, bei- 
spielsweise bis zu 200 Reglem, die hohe Anforderungen an 50 
die Arbeitsleistung der Systeme stellen, und um die Online- 
Anderbarkeit der Regelung. Fertigungstechnische Anforde- 
rungen, wie Schnelligkeit und Positioniergenauigkeit, kom- 
men von den Maschinen aniagen. Die produkt- und format- 
spezifische Konfigurierung der Steuerungsprogramme setzt 55 
auBerdem die Hantierung groBer Datenmengen voraus. Die 
Steuerung der Transportanlagen und die Verfolgung der mit 
dem Produkt beladenen Wagen, beispielsweise Ofenwagen 
und Trocknerwagen, stellt dagegen hohe Anforderungen an 
die Visualisierung und die Bildaufbauzeiten. 60 

In heutigen Aniagen werden fur die einzelnen Anlagen- 
teile unterschiedliche Losungen eingesetzt. Damit verbun- 
den befinden sich in den Aniagen sowohl unterschiedliche 
Bediensysteme mit unterschiedlichster Bedienphilosophie 
als auch unterschiedliche Losungen und Hardware auf der 65 
Seite des Automatisierungssystems. t)beigeoidnete Funk- 
donen odor ein Datenaustausch zwischen den Anlagenkom- 
ponenten mussen immer einzehi projektiert werden und stel- 



len stets, individuelle L^^^n dar. 

Ausgehend von diese^^Bid der Technik liegt der Erfin- 
dung die Aufgabe zugrur^^ein neues Anlagenkonzept zur 
Herstellung von Keramikprodukten anzugeben, bei wel- 
chem die Projektierung und die Bedienung der Anlage ver- 
einfacht ist. 

Diese Aufgabe wird durch eine Anlage mit den im An- 
spruch 1 angegebenen Merkmalen gelost. Vorteilhafte Aus- 
gestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung sind in den 
abhangigen Anspriichen angegeben. 

Die beanspruchte Verbindung der einzelnen Bestandteile 
der Anlage mittels eines durchgangigen Automatisierungs- 
und Leittechnikkonzeptes hat fiir den Produktlieferanten, 
den Anlagcnbauer und auch den Anlagenbetreiber wesentli- 
che Vorteile. 

Auf Seiten des Produktlieferanten ist eine Wiederverwen- 
dung von Softwarekomponenten moglich. Weiterhin ist das 
Produktspektrum des Produktlieferanten reduziert, Femer 
konncn vom Produktlieferanten branchenspezifische Zu- 
satzsoftwaremodule erstellt werden. 

Fur den Anlagenbauer ermoglicht die Erfindung Einspa- 
rungen im Anlagenengineering, kiirzere Inbetriebsetzungs- 
zeiten, geringere Schulungskosten und eine beherrschbare 
Komplexitat der Aniagen. 

Ein AnlagenbeU-eiber findet einheitliche Bedienoberfla- 
chen vor. Weiterhin ist fiir ihn die Zeit bis zum Produktions- 
anlauf verkurzt. Auch geringere Schulungszeiten und die 
beherrschbare Komplexitat der Anlage ist fiir den Anlagen- 
betreiber vorteilhaft. 

Die Durchgangigkeit (horizontale Integration) des neuen 
Konzeptes bietet auch technische Vorteile, die mit Einzello- 
sungen nicht in gleicher Weise erreichbar sind. So kann bei- 
spielsweise ein synchronisierter Austausch zentraler Daten, 
beispielsweise Produktdaten, erfolgen. Damit die einzelnen 
Technologiepakete autark arbeiten konnen, halt jedes Tfech- 
nologiepaket alle fiir einen kondnuierlichen Betrieb notwen- 
digen Daten lokal bereit. AUerdings erhalt eines der in einer 
Anlage installierten Technologiepakete per Anlagcnkonfi- 
guration die Berechtigung, auf sein lokales Archiv lesend 
und schreibend und auf die entfemt liegenden Archive 
schreibend zuzugreifen. Dieses Technologiepaket hat dem- 
nach Masterfunktion. Die restlichen Pakete, die diese Ma- 
sterfunktion nicht besitzen, konnen nur auf ihr lokales Ar- 
chiv lesend zugreifen, ein Schreibzugriff ist nicht mSglich. 
Damit kann eine identische Datenhaltung in alien Datenar- 
chiven und eine automatische Synchronisation auch bei 
Ausfall eines Teilnehmers ohne manuellen Eingrifif des An- 
lagenfahrers erreicht werden. 

Weitere vorteilhafte Eigenschaften der Erfindung eigeben 
sich aus der Erlauterung eines Ausfiihrungsbeispiels anhand 
der Figuren. Es zeigt 

Fig. 1 eine Prinzipskizze einer Anlage zur Herstellung 
von Keramikprodukten zur VeranschauUchung der wesentli- 
chen Merkmale der Erfindung und 

Fig, 2 eine Skizze zur Veranschaulichung der Durchgan- 
gigkeit beim beanspruchten Anlagenkonzept. 

Die Fig. 1 zeigt eine Prinzipskizze einer Anlage zur Her- 
stellung von Keramikprodukten zur Veranschaulichung der 
wesendichen Merkmale der Erfindung. Die dargestellte An- 
lage, die ein einheitliches Automatisierungs- und Leittech- 
nikkonzept fiir alle Anlagenteile aufweist, ist aus mehreren 
Technologiepaketen TPl, TP2, TP3, TP4 aufgebaut. Jedes 
dieser Technologiepakete kann autark fur sich arbeiten, ist 
aber auch beliebig mit weiteren Technologiepaketen kombi- 
nierbar. Damit kann eine fiir den jeweils vorliegenden An- 
wendungsfall passende Gesamtlosung flexibei zusanmien- 
gestcUt und auch skalicrt werden. 

Alle diese Technologiepakete weisen jeweils gleiche 
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Hard- und Softwarekomponen^^|das Leit- und Automa- 
tisierungssystem auf. Die Ted^^Bgiepakete sind in der 
Fig. 1 in vertikaler Richtung in ^Seiche a, b, c, d unterteilt. 
Der Bereich b ist eine Leitwarte, in welche eine Anlagen- 
projektierung und spater eine Anlagenbedienung erfolgt. 5 
Der Bereich c entspricht einer Anlagenbedienung vor Ort 
und der Bereich d dem Bereich, in welchem die Steuerungen 
und Regelungen durchgefiihrt werden. Der Bereich a be- 
zeichnet einen Bereich, von welchem aus eine exteme Be- 
dienung durchfiihrbar ist. In der Fig. 1 ist mit TPl das zu lO 
den verfahrenstechnischen Anlagenteilen gehorige Techno- 
logiepaket "Ofen", mit TP2 das zu den fertigungstechni- 
schen Anlagenteilen gehcirige Technologiepaket "Maschi- 
nensystem", mit TP3 das zu den verfahrenstechnischen An- 
lagenteilen gehorige Technologiepaket "TVockner" und niit 15 
TP4 das zu den logistischen Anlagenteilen gehorige Ibch- 
nologiepakel "Wagenverfolgung" bezeichnet. 

Das Technologiepaket TPl "Ofen" weist auf der Hardwa- 
reseite eine speicherprogrammierbare Steuerung 4 auf, die 
direkt oder iiber einen Bus 7 mit den Sensoren und Aktoren 20 
9 sowie den Antrieben 8 verbunden ist. Weiterhin ist die 
Steuerung 4 iiber eine Leitung 5 mit einem AnschluB 6 fur 
Peripheriegerate kontaktiert. Femer gehoren zum Technolo- 
giepaket TPl "Ofen" ein als Server dienender Personal 
Computer 1 und ein als Client verwendeter Personal Com- 25 
puter 2, wobei auf diesen Computem die Leittechnikfunk- 
tionalitat implementiert ist. Der Server-Leitrechner 1 ist da- 
bei eine voUwertige Bedienstation, die mit der zugehorigen 
speicherprogrammierbaren Steuerung 4, bei der es sich bei- 
spielsweise urn die Steuerung "SIMATIC S7-400" der An- 30 
melderin handeln kann, iiber einen Bus 3 verbunden. Der 
Client-Rechner 2 hat keinen direkten ProzeBanschluB, son- 
dem erhalt aUe Bild- und ProzeBdaten iiber den Server- 
Rechner 1. Diese Kommunikation mit dem Server-Rechner 
1 erfolgt iiber den Bus 10 bzw. iiber ein LAN Gocal area net- 35 
work). 

Das Softwarekonzept tragt dem Wunsch nach Offenheit 
und Eexibilitat cbcnso Rechnung. Softwarebasis ist das Sie- 
mens ProzeB Control System PCS 7. Auf dessen Basis ist 
ein branchenspezifisches Basispaket realisiert, welches 40 
Funktionen enthalt, die alien Technologiepaketen gemein- 
sam sind, beispielsweise Systemdiagnose, Archivfianktio- 
nen und sonstigc Standardfiinktioncn. 

Aufbauend auf diesem Basispaket ist die Software fur die 
einzelnen Technologiepakete implementiert, die die spezifi- 45 
schen Anforderungen dieses Pakets umsetzen. 

Das Technologiepaket "Ofen" fiihrt den BrennprozeB. Es 
regelt die Temperatur- und Druckverhaltnisse im Ofen, stcu- 
ert das zum Ofen gehorige Anlagenequipment, wie Luft- 
klappen, Brenner, Ventile, Ventilatoren, usw., und visuali- 50 
siert alle wichtigen ProzeBgroBen fiir den Anlagenbediener. 
Die wichtigsten Funktionen sind: 

- Einrichten und Steuem des Schubzyklus; 

- Regelung der Lufteindusung; 55 

- Einrichten und Ausschalten der Sollwertkurven; 

- Abgas- und Zugluftprogrammer; 

- Regleriibersicht und Einzelreglerbilder mit Online- 
Parametrierung und Visualisierung; 

- Anlagenstatusbilder, wie Temperaturprofil im Ofen, 60 
Wagendaten, Energiebilanzen, etc.; 

- Protokollierung, z. B. Wagenprotokolle und Regler- 
protokolle; und 

- Archivierung von Stormeldungen und ProzeBwer- 
ten. 65 

Das Regclungspaket ist beispielsweise ausgclcgt auf ma- 
ximal 200 Regler sowie 400 MeBstellen. Eine Parametrie- 



rung der Reglerbausteiiu^^olgt indirekt iiber Datenbau- 

Das Technologiepaket^^^ "Maschinensystem" weist auf 
der Hardwareseite eine speicherprogrammierbare Steuerung 
14 auf, die direkt oder iiber einen Bus 7 mit den Sensoren 
und Aktoren 19 sowie den Antrieben 18 verbunden ist. Wei- 
terhin ist die Steuerung 14 iiber eine Leitung 15 mit einem 
AnschluB 16 fiir Peripheriegerate kontaktiert. Femer geho- 
ren zu diesem Technologiepaket auch ein als Server dienen- 
der PC 11 und ein als Client verwendeter PC 12, wobei auf 
diesen Computem die Leittechnikfunktionalitat dieses 
Technologiepaketes implementiert ist. 

Das Technologiepaket IT 3 "Trockner" weist auf der 
Hardwareseite eine speicherprogrammierbare Steuerung 23 
auf, die iiber eine Leitung 24 mit einem AnschluB 25 fiir Pe- 
ripheriegerate kontakrierl ist. Femer gehort diesem Techno- 
logiepaket TP3 ein als Server dienender PC 21 an, auf wel- 
chem die Leittechnikfunktionalitat dieses Technologiepake- 
tes implementiert ist. Der PC 21 ist mit der Steuerung 23 
iiber einen Bus 22 verbunden. 

Das Technologiepaket TP4 "Wagenverfolgung" weist auf 
der Hardwareseite eine speicherprogrammierbare Steuerung 
33 auf, die iiber eine Leitung 34 mit einem AnschluB 35 fur 
Peripheriegerate kontaktiert ist. Femer gehort zu diesem 
Technologiepaket ein als Server dienender PC 31, wobei auf 
diesem Computer die Leittechnikfunkdonalitat dieses Tfech- 
nologiepaketes implementiert ist. 

Die vorstehend beschriebenen Technologiepakete TPl 
bis TP4 sind uber den Bus 10 bzw. ein LAN miteinander 
verbunden. Dies erlaubt einen Datenaustausch zwischen den 
Technologiepaketen. Weiterhin stehen dadurch zusatzliche 
iibergeordnete Funktionen zur Verfugung, beispielsweise 
eine zentrale Bedienung mittels einer an den Bus 10 ange- 
schlossenen zentralen Bedieneinheit 40, eine Fernbedienung 
mittels einer Bedieneinheit 42, die iiber einen ISDN-An- 
schluB 43 und ISDN-Leitungen 44, 45 mit dem Server- 
Rechner eines gewiinschten Technologiepaketes kontaktier- 
bar ist, und eine Verwaltung von Produktdaten. 

Der Server-Rechner 11 des Technologiepaketes TP2, das 
zu den fertigungstechnischen Anlagenteilen gehort, ninunt 
die Funkdon des Anlagenmasters wahr. An diesem Server- 
Rechner 11 sind manuell oder mittels eines Datentragers 
Produktdaten eingebbar. Diese werden dann iiber den Bus 
10 automatisch an die anderen Technologiepakete verteilt 
und auch dort abgespeichert. Am Server-Rechner 11 sind 
die genannten Produktdaten schreib- und lesbar, an den Ser- 
ver-Rechnem der anderen Technologiepakete nur lesbar, 
also nicht veranderbar. 

Weiterhin werden in den PCs der einzelnen Technologie- 
pakete auch Fehlermeldungen, die das jeweilige Technolo- 
giepaket betreCfen, gesanwnelt und an den Masterrechner 11 
iibertragen. Uber diesen stehen sie dann fiir eine Auswer- 
tung und ggf. auch fiir cine Parameterveranderung zur Ver- 
mgung. 

An den die einzelnen Technologiepakete verbindenden 
Datenbus 10 ist auch eine Produktplanungs- und Energie- 
managementeinheit 41 angeschlossen. Diese ist weiterhin 
mit dem Bus 7 kontaktiert und hat dadurch auch direkten 
Zugriff zu den Daten, die an die bzw, von den speicherpro- 
grammierijaren Steuerungen 4, 14, 23, 33 iibertragen wer- 
den. Diese Produktplanungs- und Energiemanagementein- 
heit kann im Sinne einer Anlagenoptimierung, insbesondere 
im Hinblick auf deren Energiehaushalt, auf die Anlage ein- 
wirken. Beispielsweise kann iiberschiissige Warme, die in 
einem der Anlagenteile entsteht, einem anderen Anlagenteil, 
das Warme bendtigt, zugefuhrt werden. 

Die vorstehend beschriebenen Technologiepakete TPl 
bis TP4 folgen derselben WINDOWS-basierten Bedienphi- 
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losophie. Die Bedienmasken sio^^drei Beieiche unterteilt: 
Im oberen Bereich des Bildsc^^Bwird das hierarchische 
Menii angezeigt. Uber dieses ko^ren die einzelnen applika- 
tionsspezifischen Bilder aufgeblendet werden. AuBerdem ist 
hier der Einstieg in die Parametrierung moglich. Den Ab- 5 
schluB des oberen Bereiches bildet eine Fehlermeldezeile. 

Im mittleren Bildbereich werden die applikationsspezifi- 
schen Bilder aufgeblendet. £in Bild kann den Einstieg in 
weitere Bilder bzw. zusatzliche Fenster zur Verfiigung stel- 
len. 10 

Im unteren Bereich des Bildschirms ist eine Hotkey lei ste 
untergebracht, die einen Zugriff auf allgemeine Funktionen 
ermoglicht. Solche Funktionen sind beispielsweise ein Ein- 
stieg in das Meldesystem, ein Aufruf der Systemdiagnose, 
ein Aufruf des Hilfesystems und eine Sprachumschaltung. 15 

Gleiche Funktionen werden in alien Paketen gleich darge- 
stellt. Das Layout der Bilder ist in alien Technologiepaketen 
durchgangig. Die Farbgebung ist vereinheitlicht, beispiels- 
weise sind Sollwerte immer blau und Istwerte immer gelb 
dargesteUt. Weiterhin werden gleiche Bildelemente einheit- 20 
lich daigestellt, z. B. Tabellenelemente und Kurvenanzei- 
gen. 

Femer werden gleiche Funktionen in alien Paketen gleich 
bedient. Die Auswahl von Objekten, die Eingabe und das 
Hantieren von Daten, der Aufruf von Zusatzinformationen, 25 
das Quittieren von Meldungen, usw. werden in aUen Tech- 
nologiepaketen einheitlich durchgefuhrt, Allen Technolo- 
giepaketen liegt die gleiche Bedienphilosophie zugrunde. 

Femer sind die Technologiepakete TPl bis TP4 jeweils 
parametrierbar im Rahmen einer definierten maximalen 30 
Funktionalitat. Diese Parametrierung in den verfahrenstech- 
nischen Anwendungen ist weitgehend automatisiert durch 
die Wiederverwendung von Daten, die bereits beim Entwurf 
des Regelungskonzeptes mil einem CAD in R+I-Diagram- 
men (Rohrleitung und Instrumentierung) erfaBt wurden. Ein 35 
solches Diagranun enthalt beispielsweise Informationen zu 
den Reglem, z. B. Reglertyp, Zonenzugehorigkeit, zugeho- 
rige Sensoren und Aktoren, Informationen zu den Aktoren, 
wie z. B. Aktortyp, Stellbereich und physikalische Adresse, 
und Informationen zu Sensoren, wie beispielsweise Sensor- 40 
typ, MeBbereich und physikalische Adresse. Uber eine ob- 
jektorientierte Schnittstelle werden diese Daten vom CAD- 
System exportiert und zur Parametrierung von Ofen- und 
Trocknerpaket importiert. Zusatzliche Daten, die im R+I- 
Dlagramm nicht enthalten sind, jedoch zur Anlagenparame- 45 
trierung benotigt werden, werden manuell uber Parametrier- 
dialoge im Leitsystem eingegeben. 

Ein wei teres Beispiel fur die Parametrierfahigkeit und Of- 
fenheit ist das Technologiepaket TP4 "Wagenverfolgung", 
das dem Anlagenbediener immer einen aktuellen Uberblick 50 
iiber die laufende Produktion gibt und die Wagenbewegung 
im Werk steuert. Die Erzeugung der kundenspezifischen 
Bilder wird durch umfangreiche Bausteinbibliotheken, in 
denen alle wesentlichen Bildelemente hinterlegt sind, und 
durch Projektierungs wizards unterstutzt. So erzeugt bei- 55 
spielsweise der Wizard "Gleis anlegen" ein mit einer vorzu- 
gebenden Anzahl von Wagen bestiicktes Gleis. Der Wizard 
nimmt das selektierte Bibliotheksobjekt, instanziiert das 
Graphikobjekt als auch den dahinter verborgenen Datensatz 
und plaziert dieses Objekt in der gewiinschten Weise in das 60 
Gesamtbild. 

Beim vorstehend beschriebenen Gesamtkonzept sind An- 
forderungen aus verschiedenen Anwendungsbereichen in 
ein einheitliches, aber dennoch in hohem MaBe flexibles 
Anlagenkonzept umgesetzt. 65 

Die Fig, 2 zeigt eine Skizze, in der die Durchgangigkeit 
beim beanspruchten Anlagenkonzept veranschaulicht ist. 
Die Durchgangigkeit in bezug auf die Datenhaltung, die 



Kommunikation und die^Mjagenprojektierung ist nicht nur 
innerhalb eines einzigen^^Biologiepaketes gegeben, wel- 
ches ein Leitsystem, StelBBmgen, dezentrale Peripherie so- 
wie Aktoren und Sensoren aufweist, sondem auch zwischen 
den vorhandenen verfahrenstechnischen, fertigungstechni- 
schen und logistischen Anlagenteilen. 



Patentanspriiche 

1. Anlage zur Herstellung von Keramikprodukten, 
welche Anlage folgende Bestandteile aufweist: 

- verfahrenstechnische Anlagenteile, 

- fertigungstechnische Anlagenteile, und 

- logistische Anlagenteile, 

dadurch gekennzeichnet, daB die vorstehend genann- 
ten Teile der Anlage mittels eines durchgangigen Auto- 
matisierungs- und Leittechnikkonzeptes miteinander 
verbunden sind. 

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die verfahrenstechnischen Anlagenteile (TPl, 
TP3) einen Ofen und/oder einen TVockner enthalten, 

3. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die fertigungstechnischen Anlagenteile 
(TP2) eine Setzanlage enthalten. 

4. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die logistischen Anlagen- 
teile (TP4) Gleise, Biihnen und/oder Schienen enthal- 
ten. 

5. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie mehrere Technologie- 
pakete (TPl, TP2, TP3, TP4) umfaBt, wobei diese 
Technologiepakete autonom arbeiten konnen. 

6. Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Technologiepakete jeweils ein eigenes Leitsy- 
stem und ein eigenes Automatisierungssystem aufwei- 
sen. 

7. Anlage nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Technologiepakete einzeln parame- 
trierbar sind. 

8. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Technologiepakete halbautomatisch einzeln 
parametrierbar sind. 

9. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die verfahrenstechni- 
schen Anlagenteile, die fertigungstechnischen Anla- 
genteile und die logistischen Anlagenteile einheitliche 
graphische Bedienoberflachen aufweisen. 

10. Anlage nach einem der Anspruche 6 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Leitsysteme der einzelnen 
Technologiepakete uber einen Datenbus 10 bzw. ein 
LAN miteinander verbunden sind. 

11. Anlage nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich- 
net, daB der zwischen den Leitsystemen der Technolo- 
giepakete vorgesehene Datenbus (10) zum Austausch 
von Daten zwischen den Technologiepaketen (TPl, 
TP2, TP3,TP4)dient. 

12. Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich- 
net, daB die ausgetauschten Daten Produktdaten sind. 

13. Anlage nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daJ3 die ausgetauschten Daten Fehlerda- 
ten sind. 

14. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB sie einen Anlagen- 
master (11) aufweist. 

15. Anlage nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Anlagenmaster Bestandteil der fertigungs- 
technischen Anlagenteile (TP2) ist. 

16. Anlage nach Anspruch 14 oder 15, dadurch ge- 
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kennzeichnet, daB die Projfcdaten manuell oder mit- 



bar sind und iiber den DatenWre (10) automatisch an die 
einzelnen Technologiepakete weitergegeben werden. 

17. Anlage nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich- 5 
net, daB der Anlagenmaster zum Schreiben und Lesen 
der Pioduktdaten und die Leitsysteme der anderen 
Technologiepakete (TPl, TP3, TP4) nur zum Lesen 
dieser Produktdaten ausgebildet sind. 

18. Anlage nach einem der vorhergehenden Ansprii- lO 
che, dadurch gekennzeichnet, da6 an den die Leitsy- 
steme der Technologiepakete verbindenden Datenbus 
(10) eine zentrale Bedieneinheit (40) angeschlossen ist, 
mittels dercr eine zentrale Bedienung ailer Technolo- 
giepakete (TPl, TP2, TP3, TP4) durchfuhrbar ist. 15 

19. Anlage nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB sie ein extemes Be- 
diengerat (42) aufweist, welches iiber eine ISDN-Lei- 
tung (44, 45) mil dem Leitsystem (1, 2; 11, 12) eines 
Technologiepaketes verbindbar ist. 20 

20. Anlage nach einem der Anspriiche 5 bis 19, da- 
durch gekennzeichnet, daB jedes Technologiepaket 
eine speicherprogrammierbare Steuerung (4, 14, 23, 
33) aufweist, mittels derer das jeweilige Technologie- 
paket zur selbstandigen Durchfiihrung von Steuerungs- 25 
und Regelungsaufgaben geeignet ist. 

21. Anlage nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB an den die Leitsy- 
steme der Technologiepakete verbindenden Datenbus 
(10) eine Produktionsplanungs- und Energiemanage- 30 
menteinheit (41) angeschlossen ist, mittels derer auf 
dem Datenbus (10) iibertragene Daten lesbar sind und 
mittels derer Daten fur die Technologiepakete vorgeb- 
bar sind. 

22. Anlage nach Anspruch 21, dadurch gekennzeich- 35 
net, daB die Produktionsplanungs- und Energiemana- 
gementeinheit (41) weiterhin iiber den Datenbus (7) di- 
rekt mit den Automatisierungssystemen (4, 14, 23, 33) 
der Technologiepakete (TPl, TP2, TP3, TP4) verbun- 
den ist. 40 
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Abstract Of DEI 9945686 

The installation is built up of technology packets 
(TP1-TP4), each has the same hard and software 
components. Packets are subdivided vertically 
(a,b,c,d) into master (a) for installation projection 
and servicing, in-situ servicing (c), control and 
regulation (d)and area for external control (d). Each 
technology packet has a programmable control (4, 
14,23,33) connected directly or via bus (7)with 
sensors, actuators (9, 19) and drives (8,18) for the 
technology packet (TP1), kiln and (TP2) machine 
system. Drier (TP3) and cart tracing (TP4) have 
connection (25,35) for peripheral units. Each packet 
has personal computer (1,1 1,21,31) as server and 
packets (TP1 ,TP2) have client computer (2,12). Bus 
(10) or LAN connects the packets with each other. A 
central control unit (40) is connected to the bus (10), 
a remote control (42) connected over ISND 
connection (43) and lines (44,45) with server 
computer of selected technological packets and 
management of product data. Production planning 
and energy management unit (41) Is connected to 
databus (10) and bus (7) and has direct access to 
data of programmable control units (4,14,23.33). 
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